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Gewerblich -induſtrielle Berichte. 


Die Baumwollen⸗Induſtrie der Vereinigten Staaten von Nordamerika. 


Baumwollenſtoffe find nahezu fo alt in der Geſchichte, als 
Wollen⸗ und Seidenſtoffe. Die egyptiſchen Todten, welche zu der 
Zeit, als Joſeph erſter Miniſter Pharao's war, einbalſamirt wur⸗ 
den, waren in feines Baumwollentuch eingehüllt. Die Hindu's 
und Chineſen gebrauchten Baumwollenſtoffe mit Seide gemiſcht 
als nationalen Kleidungsſtoff ſchon tauſend Jahre vor Chriſto. 
Die oſtindiſchen Spinner und Weber waren wegen der Feinheit 
und Schönheit ihrer Schleiergewebe vor vielen hundert Jahren 
ſchon berühmt, die neueſte und höchſte Geſchicklichkeit der engli- 
ſchen Arbeiter iſt erſt kürzlich im Stande geweſen, es den Stoffen, 
welche die indiſchen Frauen mit wenigen Bambusſtöcken hervor⸗ 
bringen, an Feinheit und Vollkommenheit gleichzuthun. Es iſt 
die Eigenthümlichkeit der modernen Manufactur, nicht beſſere Tücher 
zu erzeugen, ſondern die Naturkräfte ſo geſchickt anzuwenden, daß 
das Geſchäft, welches früher von Meuſchen verrichtet wurde, nun 
blos von ihnen überwacht wird. 

Die Baumwollenſtaude wird in Reihen, welche ungefähr vier 
Fuß aus einander ſtehen, gepflanzt und die Stengel werden an⸗ 
fänglich abgeſchnitten oder man läßt fie ſproſſen, bis fie ungefähr 
zwei Fuß in der Reihe von einander entfernt ſind. So berühren 
ſich etwa im Monat Juli die beiden Pflanzen in der Mitte der 
Reihe und das ganze Feld iſt bedeckt, ſodaß man auf gutem Bo⸗ 
den keinen Fleck Erde ſehen kann. Frühzeitig im Monat Auguſt 
fangen die Kapſeln, welche die Samen und die dieſe umgebende 
Baumwolle enthalten, an zu berſten: dann fängt das Pflücken 
an. Die Kapſeln, welche ſich zuerſt öffnen, ſind diejenigen, welche 
ſich zuerſt an den früheſten und größten Stengeln gebildet haben. 
Sowie die Jahreszeit vorrückt, öffnen ſich die Kapſeln an den 
mittleren und oberſten Zweigen der Pflanze. Das Wachsthum 
der Pflanzenwolle iſt ſo reichlich, daß eine gedeihende Pflanzung 
im Monat October, wenn die größte Menge der Kapſeln geöff⸗ 
net ſind, ausſieht, als ob ein Schneeſchauer darauf gefallen wäre. 
Ein Mann kann mit Leichtigkeit zehn Acker Baumwolle pflügen, 
pflanzen und bearbeiten. Ein guter Ertrag iſt ein Ballen oder 
vierhundert Pfund per Acker. 

Die Bearbeitung der Baumwolle beginnt nunmehr auf der 
Pflanzung und im Gin⸗Haus. Nachdem die Baumwolle durch 
einen Theil des Verfahrens gegangen ift, wird fie dicht in vier⸗ 
eckige Ballen gepackt, dieſe werden mit eiſernen Reifen gebunden 


und danu verſandt. — Eine Cotton⸗Gin beſteht in ihren weſent⸗ 
lichen Beſtandtheilen aus einer Reihe von Cireularſägen auf 
einem Cylinder, welcher raſch gegen eine Menge der noch mit 
dem Samen gemengten Baumwolle, wie ſie vom Felde kommt, 
ſich umdreht. Das Gewicht des Samens, kleiner ſchwarzer öliger 
Körner, iſt ungefähr das Dreifache deſſen der ihn umhüllenden 
Baumwolle. 

Hinter dem Sägencylinder iſt eine ſich drehende Bürſte, 
welche die Baumwolle von den Zähnen entfernt, und ein Luft⸗ 
ſtrom von einem eiſernen Ventilator bläſt die Watte von der 
Bürſte und wirft fie wie einen Schueeſchauer in das Wollgemach. 
Es iſt eine in Amerika noch ungelöſte Aufgabe der Staats⸗ 
ökonomie, wie ſich das Fabrikations-Intereſſe unmittelbar an Ort 
und Stelle mit dem Baumwolleupflanzungsintereſſe vereinigen 
laſſe, ſodaß die Kardirmaſchine, der Streckrahmen und die Spinn⸗ 
maſchine von derſelben Kraft getrieben werden, welche die Gin 
treibt. Der Verluſt an Zeit, Kraft und Material, welcher durch 
eine ſolche Unterbrechung des Verfahrens beim Packen der Baum— 
wolle, beim Compromiren und Binden derſelben, beim Transport 
zur Fabrik, wo wieder andere Maſchinen nöthig werden, um ſie 
zu zupfen und den Staub auszuklopfen, entſteht, iſt ſehr groß. 
Iſt die Baumwolle flockig gemacht und gänzlich vom Staub be= 
freit, ſo iſt ſie für die Kardirwalzen bereit. Dieſe ziehen das 
Rohmaterial in feine parallele Fäden und winden dieſe um einen 
großen Cylinder. Eine Vorrichtung, einem feinen Stahlkamme 
nicht unähnlich, entfernt ſie von dem Cylinder, und durch eine 
ſanfte Bewegung werden dieſe feinen Fafern in eine lange weiße 
Rolle oder in einem kabelförmigen Strick ausgezogen, der ſchon 
bei leiſem Anziehen reißt. An dieſem Punkte wird das Material 
von den großen Erfindungen, welche der Baumwollenfabrikation 
einen ſolchen Aufſchwung gegeben haben, erfaßt. Dieſes zarte 
Seil von Faſern, welches ſo loſe zuſammenhängt, muß ſehr ſanft 
angezogen und verdichtet werden. Die Art, wie dieſes geſchieht, 
kann kaum beſſer beſchrieben werden, als es in dem für die Er⸗ 
findung des John Wyatt im Jahre 1738 gewährten Patente der 
Fall iſt: „Das eine Ende der Maſſe, des Seiles, Fadens oder 
Stückes, wird zwiſchen ein paar Nollen oder Cylinder oder Kegel 
geſteckt, eine Reihe von anderen Cylindern, welche ſich verhält— 
nißmäßig ſchneller bewegen als bie erſten, ziehen das Stück oder 
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den Faden zu irgend einer verlangten Feinheit aus. Bisweilen 
haben dieſe aufeinander folgenden Walzen noch eine andere 
Drehung neben derjenigen, welche den Faden dünner macht, und 
ſie geben ihm zwiſchen jedem Paare eine kleine Drehung, indem 
der Faden gleichzeitig durch die Axe und das Centrum dieſer 
Drehung geht.“ 

Hier haben wir das Wichtigſte bei dem Ausziehen und 
Spinnen durch Walzen. Eine erſte Rolle wird auf die erfor⸗ 
derliche Feinheit durch die differentielle Geſchwindigkeit zweier 
Cylinder, zwiſchen welchen ſie durchgeführt wird, ausgezogen und 
die Drehung wird dadurch gegeben, daß man den Faden mit 
der Bewegung in der Axe der Cylinder in Verbindung bringt. 
Dreißig Jahre lang ſchlief dieſer Plan, der ſo klar hier brſchrie— 
ben iſt, in den Archiven, und dann wurde er von einem gedul— 
digen und entſchloſſenen Erfinder, Sir Richard Arkwright, wies 
der aufgenommen, welcher unter großen Schwierigkeiten und in 
ſo großer Armuth, daß ſeine Freunde Geld zuſammenlegten, um 
ihn anſtändig zu kleiden, mit Rad und Getriebe, mit Cylinder 
und Spule ausdauerte, bis er der Welt die Droſſelmaſchine und 
den Waſſerrahmen weſentlich ſo, wie ſie noch jetzt in Tauſenden 
von Baumwollſpinnereien gebraucht werden, verlieh. 

Ungefähr um dieſelbe Zeit, d. h. vor etwas über hundert 
Jahren, nahm eine andere große Erfindung die Baumwolle da 
auf, wo ſie die Ausziehmaſchine von Arkwright gelaſſen hatte 
und ſpann Garn daraus. Dieſe Erfindung war bekanntlich die 
Jenny: Thomas Hargreaves, ein ungebildeter und beſcheidener 
Weber von Stand Hill bei Blackburn war ihr Vater. Er ſoll 
feine Original⸗Idee dadurch erhalten haben, daß er fein gewöhn⸗ 
liches einfädiges Handſpinnrad auf dem Boden liegend ſich fort— 
drehen und ſpinnen ſah. Nach vielem Gießen, Feilen und An— 


paſſen erfand Hargreaves einen Rahmen, in deſſen einen Theil 
er acht Rollſpulen in eine Reihe ſetzte, und ihnen gegenüber 8 


Spindeln. Die Rollen mußten, wenn ſie zu den Spindeln ge⸗ 
führt wurden, zwiſchen zwei hölzernen Stäben durchgehen, welche 
eine Klammer bildeten, welche ſich in ähnlicher Weiſe wie ein 
Parallellineal öffnete und ſchloß. Wenn ein Theil des loſen 
Garnes oder der Rolle von den Spindeln zu der hölzernen 
Klammer gezogen worden war, ſo wurde dieſe geſchloſſen und 
auf dem wagerechten Geſtelle bis zu einer paſſenden Entfernung 
von den Spindeln ausgezogen und der Faden auf dieſe Weiſe 
fein genug gemacht. Gleichzeitig wurden die Spindeln durch 
eine Kurbel in Bewegung geſetzt und ſpannen acht Garnlängen, 
und beim Oeffnen der Klammer konnte der geſponnene Faden 
zurücklaufen und ſich auf die Spindeln aufwickeln. Er ſah bald, 
daß durch daſſelbe Rad, welches die acht Spindeln drehte, auch 
ſechszehn gedreht werden konnten; und wenn ſechszehn, warum 
nicht auch zweiunddreißig, vierundſechszig? Seine Entdeckung 
gab der Baumwollenfabrikation ihren erſtaunlichen Aufſchwung; 
Samuel Crompton verband nunmehr die Ausziehmaſchine mit 
der Jenny, und ſtatt mit der Rollſpule auszufahren bei feſten 


Kupferextraction aus kupferhaltigen 


Das Verfahren der Kupfergewinnung aus chlorirend ge⸗ 
röſteten Kiesabbränden der Schwefelſäurefabriken in England hat 
neuerdings nach Lunge weſentliche Abänderungen erlitten und 
wird zur Zeit nach den Verbeſſerungen von Gibb auf den Bede 
Metal Works zu Jarrow in folgender Weiſe ausgeführt: 

1) Chlorirendes Röſten. Daſſelbe bezweckt die Schwe⸗ 
felmetalle in Sulfate überzuführen und das Eiſenſulfat unter 
Entwicklung von Schwefelſäure in Oxyd zu verwandeln, während 
ſich das Kupferſulfat mit Kochſalz in Kupferchlorid umſetzt. Bei 
höherer, dunkle Rothgluth überſteigender Temperatur bilden ſich 
auch Kupferoxyd und Kupferchlorür, in Waſſer unlöslich und durch 
Salzſäure zu extrahiren. Neben Chlorwaſſerſtoffſäure entweichen 
beim Röſten flüchtige Chlormetalle von Antimon, Arſen, Wis⸗ 
muth, Kupfer u. ſ. w., welche man in Cokesthürmen condenſirt 
und als ſaure Laugen zur Extraction verwendet. 

Als Röſtöfen dienen: 

a) Flammöfen mit direeter Feuerung, welche leicht eine 


*) Aus dem Engl. d. Berg: n. hüttenm. Big. 


Spindeln, kehrte er das Verfahren um und fuhr mit den Spin⸗ 
deln auf dem Rollenrahmen aus, welche während des Ausfahrens 
ſpannen. Es iſt klar, daß er auf dieſe Weiſe einen feineren Fa⸗ 
den erzielen konnte, als durch das einfache Drehen, da der Faden 
durch das Ausziehen feſter geſponnen wurde. Dieſe Verbindung 
nannte er Mule. Damit ſpann er Garn, dem in England in 
Bezug auf Feinheit und Gleichmäßigkeit bisher noch keines gleich- 
gekommen war. Andere geſchicktere Mechaniker machten ebenfalls 
Mules. William Kelley von Lanark Mills bewegte die Mules zu⸗ 
erſt im Jahre 1790 durch Waſſerkraft. Bald darauf wurde eine 
doppelte Mule gemacht. Dann kam das bis dahin unerhörte 
Wunder, das nicht weniger als vierhundert Spindeln in einem 
Rahmen liefen; kürzlich wurden in Mancheſter in England und 
an anderen Orten je achthundert Spindeln an einer doppelten 
Mule gebraucht und in einigen Spinnereien wird die erſtaunliche 
Zahl von je elfhundert Spindeln oder zweitauſend zweihundert 
in Paaren von einem Spinner beſorgt. 

Vor ungefähr vierzig Jahren erfand ein geſchickter Ma⸗ 
ſchinenbauer eine ſelbſtwirkende Mule, welche mehrere hundert 
Spindeln auf einem Rahmen in vollkommen gleichmäßiger Be⸗ 
wegung ausfahren konnte; und in gegebener Zeit, wenn die Um⸗ 
drehungen den Faden hart genug gemacht haben, kehrt ſie zu⸗ 
rück, windet den geſponnenen Faden auf die Spulen und läuft 
von Neuem ohne Hülfe von Händen aus, indem fie den Spinner 
unnöthig macht oder zum bloßen Zuſchauer, um einen abgeriſſe⸗ 
nen Faden zu knüpfen, oder im Falle eines Unfalles den Treib— 
riemen auszulöſen. 

Damit die Weberei mit der raſchen Garnerzeugung Schritt 
halten könne, ſo arbeiteten verſchiedene Erfinder und Maſchiniſten 
an dem mechaniſchen Webſtuhle und an dem Reinigungs- und 
Zurichtungs⸗Apparate, um denſelben in jeder Beziehung ökono⸗ 
miſcher und ſchneller in der Arbeit, als den Handwebeſtuhl zu 
machen. Dieſe Arbeiten waren vor etwas mehr als vierzig Jah— 
ren beendet worden, als die Reihe von großen Erfindungen ſich 
darin gipfelte, daß ſie England und Amerika die Fähigkeit gab, 
die jährliche ungeheure Baumwollenernte Nordamerika's von je 
vier Millionen Ballen in Tuch umzuwandeln und alle dieſe Ar⸗ 
beiten durch die Schwere des fallenden Waſſers oder durch die 
Ausdehnung des Dampfes zu vollenden. 

Der Maßſtab zur Beurtheilung des Gewichtes und der 
Dauerhaftigkeit des Baumwollenzeuges beſteht in der Zahl von 
Fäden, welche auf einen Quadratzoll kommen. Gewiſſe Cam⸗ 
bricſorten weiſen unter der Lupe 92 bis 96 Fäden auf jeden 
Quadratzoll auf, andere gute Sheetings 64 bis 68. Von der 
Million Ballen, welche in Nordamerika verſponnen werden, wird 
die größere Hälfte in ſolche grobe, dauerhafte Stoffe wie Osna— 
burgs, Attakapas⸗Zwillich und Alamba-Plaids verarbeitet. 

(Nach dem Werk von Horace Greeley, Caſe u. A.: „Die große 
Induſtrie Amerika's“, d. D. Econ.) 


Schwefelkiesabbränden in England.“) 


Ueberhitzung des Materials und ſomit Unlöslichwerden der Kupfer⸗ 
verbindungen in Waſſer herbeiführen. 

b) Muffelöfen, welche viel Brennmaterial erfordern. 

o) Combinirte Flamm- und Muffelöfen entweder in der 
Weiſe, daß die Flamme, meiſt von einer Gasfeuerung, erſt unter 
der Ofenſohle hin, dann über das Röſtgut zieht, — oder ſolche, 
welche von der Feuerbrücke ab ein Schutzgewölbe bis zur halben 
Herdlänge haben, wodurch das Erz vor der Feuerbrücke vor 
Ueberhitzung geſchützt wird. Bei Auwendung letzterer Oefen von 
20 F. Länge und 9 F. Breite bringt man eine Charge von 
28 Ctur. erſt in den hinteren Theil des Herdes und ſchiebt ihn 
nach wiederholtem Wenden der Feuerbrücke näher, ſodaß ſich 
immer zwei Chargen im Ofen befinden. Röſtdauer bei ſchwacher 
Rothgluth im hintern Ofentheil und kaum ſichtbarer Gluth unter 
dem Schutzgewölbe 8 St. Als Erforderniſſe für das ökonomiſche 
Gelingen des Prozeſſes gelten ein nicht zu hoher Kupfergehalt, 
ein dieſem höchſtens gleicher Schwefelgehalt, ſowie paſſende nicht 
zu hohe Temperatur. Zur Erkennung des Endes der Röſtung 
nimmt man Proben, extrahirt dieſelben mit Waſſer und verdünn⸗ 
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ter Salzſäure, kocht mit Königswaſſer, verſetzt die erhaltene Lö⸗ 
ſung mit Ammoniak, läßt abſetzen und beobachtet die Farben— 
intenſität. Dieſe giebt hinreichend genaue Erkennungszeichen, 
wenn man immer Probelöffel von demſelben Inhalt und Abfetz— 
gläſer von gleicher Größe und Geſtalt anwendet. Gewöhnlich 
giebt man einen Zuſchlag von 7½ Proc. Kochſalz, fügt aber je 
nach dem Schwefelgehalt noch bis 5 Proc. nach; zuweilen braucht 
man aber bis 15— 20 Proc. davon. 

d) Mechaniſche, rotirende Oefen von Gipp und Gelſtharp 
mit einer 16 Fuß weiten, an einer verticalen Welle rotirenden, 
als Ofenſohle dienenden, mit Chamotteziegel ausgefütterten Eiſen⸗ 
blechpfanne, welche ein gußeiſerner Pflug bearbeitet, der durch 
einen mit einem Querhaupt verbundenen ſchmiedeeiſernen Arm in 
radicaler Richtung hin- und herbewegt wird. Während der Herd 
zweimal in der Minute rotirt, legt der Pflug ſeinen Weg in 
7½ Min. zurück. Die durch einen Rumpf eingebrachte Charge 
von 5 Ton. Erz nebſt 7½ Proc. Kochſalz wird nach gſtündiger 
Röſtung mittelſt herabgelaſſener Ausräumeplatten aus dem Ofen 
geſchafft. Derſelbe kann mit directer oder mit Gasfeuerung ver- 
ſehen ſein. 

Dieſer Ofen ſcheint die vorher erwähnten Handöfen ver- 
drängen zu wollen, indem derſelbe bei billigerer, gleichmäßigerer 
Arbeit das meiſte Kupfer ſchon durch Waſſer löslich macht, weniger 
Kochſalz verbraucht (es braucht außer den 7½ Proc. nichts mehr 
nachgeſetzt zu werden) und demnächſt nach dem Ausfällen des 
Kupfers durch Schwefelwaſſerſtoff eine Lauge giebt, welche beim 
Eindampfen u. ſ. w. ein von Chlornatrium hinreichend freies 
Natronſulfat für die Sodabereitung oder Schwefelnatriumberei— 
tung liefert, während die Lauge von in Handöfen Geröſtetem viel 
reicher an Chlornatrium iſt. Daß das Röſtgut aus den meda- 
niſchen Oefen den größten Theil des Kupfers an Waſſer abgiebt, 
iſt wichtig, weil durch Anwendung der Unreinigkeiten (Antimon, 
Arſen, Wismuth u. ſ. w.) enthaltenden Condenſationswaſſer zum 
Auflöſen von nicht löslichen Kupferverbindungen (Kupferoxyd, 
Kupferchlorür) demnächſt ſchlechteres Fällkupfer entſteht. 

Vergleichende Röſtverſuche in verſchiedenen Oefen ergaben 
nachſtehende Reſultate: 

Geröſtetes Erz. 


Kieſelrückſt. Mechau. Oefen. Hanböfen. 
Kupfer, löslich in Waſſer 37,8 911 63,2 
Kupfer, löslich in verd. 
Salzſäure 20,6 6,3 33,2 
Kupfer, unlöslich 41,6 2,6 3,6 


2. Auslaugen. Die hölzernen Bottiche von 11 Fuß im 
Quadrat und 4 F. Tiefe ſtehen auf einem geneigten Asphalt⸗ 
boden und die ſie bildenden Holzbohlen ſind durch Schrauben⸗ 
bolzen von oben nach unten und ſeitlich zuſammengehalten. Man 
beginnt die Extraction mit einer ſchwachen Lauge von einer vor⸗ 
hergehenden Operation, ſetzt dieſelbe dann mit heißem Waſſer 
fort und zuletzt mit den ſauern Condenſationswaſſern. Das 
Laugen läßt ſich nicht nach der Shanks'ſchen Methode der Soda⸗ 


laugerei ausführen, welche ein pordfes Material erfordert. Man 
iſt gezwungen bei dem dichten und ſchweren Röſtgut die ſchwachen 
Laugen in Sammelbrunnen abzulaſſen und mittelſt comprimirter 
Luft auf friſches Röſtgut zu pumpen. Zu Leitungen dienen Thon⸗ 
röhren oder mit Quetſchhähnen verſehene Kautſchukröhren. Die 
gute Lauge hat etwa 1,1 fpec. Gew. Die Rückſtände (purple 
ore) dienen zum Ausfüktern von Puddelöfen, zur Roheiſendar⸗ 
ſtellung (am beſten iſt kieſelfreies Material), und zur Erzeugung 
von Eiſenſchwamm durch Reduction mit Kohle in Flammöfen bei 
rauchiger Flamme. 

3. Fällen des Kupfers. 

a) Durch Schwefelwaſſerſtoff. Man glüht in einer Art 
Sodaofen 10 Ctnr. ſchwefelſaures Natron mit 7 Eine. Kohlen 
klein während 3 St., laugt die in einen Wagen ausgezogene und 
mit Sand bedeckte gefrittete Maſſe nach dem Shank'ſchen Syſteme 
aus, pumpt die Schwefelnatrium enthaltende Lauge von höch⸗ 
ſtens 1.2 ſpec. G. in dicht geſchloſſene eiſerne Käſten mit durch⸗ 
löchertem Losboden und leitet unter dieſen Kohlenſäure, dadurch 
erhalten, daß man in einem Generator erzeugtes Kohlenoxydgas 
bei Luftzutritt in einen Kalkbrennofen führt. Die Kohlenſäure 
macht unter Bildung von kohlenſaurem Natron aus dem Schwe— 
felnatrium Schwefelwaſſerſtoff frei, welcher in ähnlichen Gefäßen 
in die Kupferlöſung geleitet wird. Die Sodalauge wird in 
Pfannen mit oberſchlächtigem Feuer eingedampft, filtrirt und das 
abgetropfte Salz calcinirt. Das Schwefelkupfer läßt man nebft 
Flüſſigkeit in Kufen ab, ſchafft beide mittelſt eines hölzernen 
Luftdruckapparates (monte jus) in eine Needham'ſche Filterpreſſe 
(neuerdings in einen geſchloſſenen Holzkaſten mit Doppelboden bei 
50 Pfd. Druck pr. Quadratzoll) und ſchmilzt den erfolgenden 
feſten Rückſtand im Flammofen auf Stein, welcher nach dem 
Röſten zu raffinirendes Schwarzkupfer giebt. Das Raffinat wird 
zu Blech und Staugen verarbeitet, welches erſtere zur Erzielung 
einer eigenthümlich flockigen ſchillernden Oberfläche in Urin ge 
waſchen, in einem Flammofen kurze Zeit erhitzt, in Waſſer ab⸗ 
gelöſcht und in aufrechter Stellung getrocknet wird. Man er⸗ 
ſpart bei dieſem Verfahren die Koſten für Eiſen (der Verbrauch 
an Kohlen zur Reduction des Schwefelnatriums iſt geringer, als 
bei Anwendung von Eiſenſchwamm) und die nebenbei gewonnene 
Soda gewährt noch einen anſehnlichen Gewinn nach Abzug ſämmt⸗ 
licher Unkoſten für die Entwicklung des Schwefelwaſſerſtoffs. 

Die Mutterlaugen von der Kupferfällung werden bei ober⸗ 
ſchlägigem Feuer in einem Flammofen mit ganz dicht gemachtem 
Herde bis zur Breiconſiſtenz eingedampft, der Brei von Natron⸗ 
ſulfat mit Schaufeln herausgenommen und caleinirt. Die calci⸗ 
nirte Maſſe, beſtehend aus Natronſulfat nebſt etwas Kochſalz und 
den nicht von Schwefelwaſſerſtoff gefällten Metallen, wird zu 
Schwefelnatrium reducirt. ; 

bp) Durch gemahlenen Eiſenſchwamm, erhalten durch Reduc⸗ 
tion der Laugrückſtände mit Kohle im Flammofen. Man rührt 
das Eiſenpulver, welches faſt augenblicklich wirkt, in die Kupferlauge 
ein und übergiebt das ausgewaſchene Fällkupfer dem Schmelzen. 


Einfuhr von Eiſen. 


Wie die vom kaiſ. deutſchen ſtatiſtiſchen Amte kürzlich aufge⸗ 
ſtellte Ueberſicht der im 1. Semeſter d. J. in den freien Verkehr 
getretenen Waaren erſehen läßt, hat die Einfuhr von Roh⸗ und 
Materialeiſen aller Art, welche bereits im Jahre 1871 eine be⸗ 
deutende Lebhaftigkeit entwickelt hatte, im laufenden Jahre weitere 
Fortſchritte gemacht. Es iſt der Import von engliſchem und 
ſchottiſchem Eiſen ungeachtet der ſteigenden Preiſe ein ſo umfang⸗ 
reicher geweſen, wie nie zuvor. Die deutſchen Maſchinenbauan⸗ 
ſtalten und Eiſengießereien waren mit Effectuirung übernommener 
Aufträge vollauf beſchäftigt; ſie wurden nicht nur von Seiten 
der deutſchen Induſtrie, die ſeit Beendigung des Krieges eines 
erheblichen Aufſchwunges ſich erfreut, in Anſpruch genommen, 
ſondern es erwuchſen ihnen auch bedeutende Arbeiten durch das 
Retabliſſement des während des Krieges ſtark in Anſpruch ges 
nommenen Eiſenbahnmaterials, ſowie durch die reichlichere Aus⸗ 
rüſtung der vorhandenen und die neu in Angriff genommenen 
Bahnlinien. Der dadurch erheblich geſteigerte Bedarf an Eiſen 
konnte durch die inländiſche Production bei weitem nicht befrie⸗ 


digt werden und ſind zur Deckung deſſelben bedeutende Bezüge 
vom Auslande gemacht worden. Wie die uns vorliegende amt⸗ 
liche Ueberſicht erſehen läßt, betrug die Geſammteinfuhr von Roh⸗ 
eiſen und altem Brucheiſen im erſten Semeſter dieſes Jahres 
5,841,525 Ctur. Hierunter find 143,488 Ctur. enthalten, welche 
in Elſaß⸗Lothringen einverzollt wurden und die außer Betracht 
zu laſſen ſind, da ihnen eine Einfuhr in das Vorjahr nicht gegen⸗ 
überſteht. Nach Abzug derſelben ſtellt ſich der Roheiſenimport für 
das ältere Zollgebiet auf 5,698,037 Ctur. gegen 3,602,801 im 
erſten Semeſter 1871 und 2,213,721 Ctur. im erſten Semeſter 
1870, ſodaß ſich alſo im Vergleich gegen 1871 eine Mehrein⸗ 
fuhr von 2,095,236 Ctur. oder 58,1 Proc. und gegen 1870 
eine ſolche von 3,484,316 Ctur. oder 157 Proc. ergiebt. Am 
erheblichſten iſt die Mehreinfuhr an den Grenzen Preußens ge⸗ 
wejen: fie trifft hier nicht allein auf die an der Oſt⸗ und Nord⸗ 
fee belegenen Provinzen, welche vornehmlich auf den Bezug von 
Eiſen aus Großbritannien, Schweden ꝛc. angewieſen ſind, ſon⸗ 
dern in viel größerem Umfange auf die Hauptſitze der preußiſchen 
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Eifenprobuctton, die Rheinprovinz, Weſtphalen und Schlefien. 
Dieſer Umſtaſſd dürfte die oben gemachte Angabe, daß die in⸗ 
ländiſchen Hüttenwerke den Eifenbedarf nicht zu decken vermoch— 
ten, hauptſächlich beſtätigen. Im Einzelnen war die Roheiſen— 
einfuhr der preußiſchen Provinzen folgende: Rheinprovinz 
2,110,996 Ctur. (1871: 1,360,156 Ctnr.), Pommern 644,986 
Ctur. (1871: 298,227 Ctur.), Weſtphalen 491,376 Etnr. (1871: 
422,061 Etnr.), Hannover 411,975 Etnr. (1871: 259,974 Ctnr.), 
Sachſen einſchl. Anhalt 250,367 Ctur. (1871: 150,099 Ctur.), 
Schleſien 136,095 Ctnur. (1871: 39,561 Ctnur.), Weftpreußen 
84,475 Ctnr. (1871: 86,070 Ctnr.), Brandenburg 87,317 Etnr. 
(1871: 122,432 Ctur.), Schleswig-Holſtein 45,212 Ctur. (1871: 
27,635 Ctur.). Außerdem find beim vereinsländiſchen Hauptzoll⸗ 
amte Hamburg 158,819 Ctnr. (1871: 51,598 Ctur.) eingeführt 
worden, während der Eiſenimport der Provinzen Poſen und 
Heſſen⸗Naſſau, ſowie über die vereinsländiſchen Hauptzollämter 
Lübeck und Bremen von geringer Erheblichkeit geweſen iſt. Von 
den übrigen Staaten des Zollvereins weiſen u. a. nach: Bayern 
661,908 Ctnr. (1871: 432,335 Ctur.); Sachfen 178,214 Ctur. 
(1871: 100,383 Ctnr.), Baden 145,957 Ctnr. (1871: 94,085 
Ctnr.), Helfen 60,769 Etnr. (1871: 54,972 Etnr.), Oldenburg 
32,998 Ctur. (1871: 35,352 Ctur.). Zu ähnlichem Umfange 
wie beim Roheiſen tritt auch bei der Einfuhr von Materialeiſen 
eine ziemlich erhebliche Steigerung gegen das Vorjahr hervor. 
Im 1. Semeſter d. J. ſind einverzollt worden: geſchmiedetes und 


Ctur.); Eiſenbahnſchienen 179,998 Ctnr. (1871: 30,005 Ctnr.); 
Roh⸗ und Cementſtahl, Guß- und raffinirter Stahl 53,548 Etnr. 
(1871: 25,220 Ctur.); grober Eijen- und Stahldraht 12,995 
Ctnr. (1871: 7675 Ctur.; Eiſen, zu groben Beſtandtheilen von 
Wagen ꝛc. roh vorgeſchmiedet, 30,668 Ctur. (1871: 8054 Ctnr.); 
Luppeneiſen, roher Stahl in Blöcken oder Gußſtücken 5843 Etnr. 
(1871: 2932 Ctnr.); fagonnirtes Eiſen, Radkranzeiſen, Anker, 
ſowie Anker- u. Schiffsketten 18,668 Ctur. (1871: 18,699 Ctnur.); 
ſchwarzes Eiſenblech, rohes Stahlblech, ſowie rohe Eiſen- und 


Stahlplatten 90,037 Ctur. (1871: 39,047 Ctur.); feiner Eiſen⸗ 


und Stahldraht 7955 Ctur. (1871: 3941 Ctur.); gefirnißtes 
Eiſenblech, polirtes Stahlblech, polirte Eiſen- und Stahlplatten 
1229 Ctur. (1871: 1394 Ctnr.); Weißblech 32,051 Ctnr. (1871: 
8509. Ctnr.). Unter den für das laufende Jahr angegebenen 
Ziffern iſt auch die bezügliche Einfuhr von Eiſen in Elſaß⸗Loth⸗ 
ringen mitenthalten; da dieſe indeß, mit Ausnahme von Stab- 
eiſen, wovon dort 24,478 Ctur. verzollt worden find, im Allge⸗ 
meinen ⸗von keiner Erheblichkeit geweſen, fo wird das günſtige 
Reſultat des laufenden Jahres dadurch nicht weſentlich geändert. 
Ein Theil der eingeführten Eiſenmengen ift auf inländiſchen Werf- 
ten zum Schiffsbau verwendet und mit Rückſicht hierauf zollfrei 
eingelaſſen worden. Zu ſolchem Zwecke ſind u. a. beſtimmt ge⸗ 
weſen: 3082 Ctur. Roheiſen (1871: 888 Ctnr.), 13,330 Ctur. 
Stabeiſen (1871: 6783 Ctur.); 4149 Ctur. fagonnirtes Eiſen ꝛc. 
(1871: 8214 Ctur.), 14,043 Ctnr. rohes Eiſen⸗ und Stahlblech 


gewalztes Eiſen in Stäben ꝛc. 221,185 Ctur. (1871: 132,517 und dergl. Platten 14,043 Etnr. (1871: 5379 Ctnr.). 


Ueber die Schuhfabrikation. 


Das „Breslauer Gwblt.“ bringt über dieſen Gegenſtand 
folgende Mittheilungen: Die geſteigerten Anforderungen, welche 
die neueſte Zeit an die Productionskraft der Gewerbe ſtellt, haben 
ſich auch dem Schuhmacherhandwerk gegenüber geltend gemacht, 
und fangen an, es in die Reihen der gewerblichen Induſtrie zu 
drängen, welche die durch die Neuzeit gebotenen, durch die Fort— 
ſchritte der Intelligenz und der Technik geſchaffenen Hilfsmittel 
ſich dienſtbar machen, um den geſteigerten Anforderungen an die 
Production gerecht zu werden. 

Es iſt allgemein bekannt, daß die Zeit, wo man anfing, das 
Schuhwerk nicht mehr durch Nähte mittels des ſogenannten Pech⸗ 
drahtes, ſondern durch Nagelung mit Holzſtiften zu verbinden, 
noch gar nicht weit hinter uns liegt, und an dieſe Methode 
knüpfte ſich der erſte fabrikmäßige Betrieb zur Erzeugung von 
Schuhwerk. Abgeſehen von der dadurch hervorgerufenen, nicht 
unbedeutenden Fabrikation von Holzſtiften für den Bedarf der 
Schuhmacher, entſtanden in England und namentlich in Frank⸗ 
reich zwei großartige Fabriken, welche mit mehr oder weniger 
günſtigem Erfolge anfangen, die Holznagelung durch eiſerne Stifte 
oder Nieten oder durch meſſingene Schrauben zu erſetzen. Dabei 
bediente man ſich eines vollkommen ausgebildeten Syſtems von 
Hilfsmaſchinen, um mittels derſelben die verſchiedenen vorkommen⸗ 
den Arbeiten zu verrichten. Die Theilung der Arbeit war mit 
Conſequenz durchgeführt, und man war dadurch ſogar im Stande, 
lediglich durch Frauenarbeit ſelbſt das ſchwerſte Schuhwerk fertig 
herzuſtellen. Denn der größere Theil der in den franzöſiſchen 
Fabriken hergeſtellten Schuhe und Halbſtiefel war für den Ex⸗ 
port beſtimmt und ging nach Amerika und beſonders nach Cali⸗ 
fornien und den weſtlichen Staaten. 

Amerika, welchem wir die Erfindung der Nähmaſchine ver⸗ 
danken, hat unter Benutzung derſelben denn auch ein anderes 
Syſtem der Schuhfabrikation eingeführt, indem es die Methode, 
die Schuhe durch Nagelung herzuſtellen, aufgab und zu dem alten 
Verfahren, die Sohle durch eine mittels Pechdraht hergeſtellte 
Naht mit dem Obertheile zu verbinden, wieder zurückging. 

Die Benutzung der Nähmäſchine zur Herſtellung des Ober⸗ 
theiles, zum Zuſammenſtoppen der Gamaſchen ꝛc., iſt bei uns 
allerdings auch längſt und mit beſtem Erfolge üblich, aber die 
Herſtellung der Pechdrahtnaht mittels einer Nähmaſchine iſt bei 
uns jedenfalls neu und auch für deujenigen, der das Verfahren 
und die dazu verwendeten Maſchinen früher ſchon an anderen 
Orten geſehen hat, durch die Vervollkommnung, welche die Ma— 
ſchine inzwiſchen erfahren hat, in hohem Grade intereſſant. 


Es erſcheint deshalb wohl nicht am unrechten Orte, wenn 
hier ein kurzer Abriß des in der Schuhwaarenfabrik des Herrn 
Bernhard Wohlauer, Breslau, Tauentzienſtraße 59, deren Ber 
ſichtigung derſelbe den Mitgliedern des Gewerbevereins jüngſt mit 
freundlicher Bereitwilligkeit geſtattete, befolgten Verfahrens ge= 
geben, da daſſelbe ſich dem oben bezeichneten amerikaniſchen Sy⸗ 
ſteme anſchließt. 

Die erſte Operation iſt eine zur Appretur des Leders ge⸗ 
hörige „das Walzen“ deſſelben. Es verfolgt denjenigen Zweck, 
den der lediglich auf Handarbeit angewieſene Schuhmacher durch 
das Klopfen des Leders mit dem Hammer zu erreichen ſtrebt, 
nämlich das Leder biegſamer und gefhmeidiger zu machen. Durch 
den Gerbeprozeß werden nämlich die Poren der Häute aufge⸗ 
trieben, ſodaß ein lohgares Leder ein Conglomerat hohler Zellen 
darſtellt. 

Eine ſolche Structur ſetzt ſelbſtverſtändlich einer Biegung 
größeren Widerſtand entgegen, giebt aber auch folgerichtig bei 
eintretender Biegung vorzugsweiſe Veranlaſſung zum Zerreißen 
der Zellenwände, ſodaß ein Leder, welches der Manipulation des 
Klopfens nicht unterworfen iſt, leichter bricht als geklopftes. Das 
Klopfen hat nämlich den Erfolg, die aufgetriebenen Zellen wieder 
flach zu drücken und die Structur des Leders in eine lamellen⸗ 
artige zu verwandeln, welche ſelbſtredend für einen biegfamen 
Körper die geeignetere iſt. Denſelben Zweck verfolgt nun das 
Walzen. Das Leder geht zwiſchen platt gedrehten eiſernen Wal⸗ 
zen hindurch, welche durch Gewichte mittels Hebelcombination 
einen ſtarken Druck auf einander ausüben, dabei aber wegen 
dieſer Einrichtung doch auch nachgeben können, wenn das Leder 
dickere Stellen enthält. Würde man die Walzen durch Schrauben⸗ 
ſtellung an einander preſſen, welche nicht nachgeben kann, ſo würde 
es leicht vorkommen, das an ſtärkeren Stellen des Leders der 
Druck auf daſielbe ſo hoch ſteigt, daß eine Zerſtörung der Leder⸗ 
ſtructur die Folge ſein würde, während an ſchwächeren Stellen 
hinwieder der Druck zu gering ausfallen könnte“). Aus dem 


) In Frankreich zieht man die Operation des Hammers vor, und 
man hat in den berühmten Lederappreturauſtalten von, Paris zu dieſem 
Behufe beſondere Hammermaſchinen. Sie gefiatten nach dem Ermeſſen des 
geübten und erfahrenen Appreteurs einzelne Theile des Leders länger der 
Einwirkung der Maſchine, andere dagegen weniger auszusetzen, was in 
der. Verſchiedenheit des Leders begründet fein ſoll, während die Walzen 
auf alle Theile des Leders, ſei es ſtellenweis härter oder weicher, eine 
gleichmäßige Wirkung nur ausüben können und nicht geſtatten, einzelne 
Stellen einer Verläugerung der Operation zu unterwerfen. 


appretirten Leder werden nun die zur Herſtellung des Schuh⸗ 
werks erforderlichen Theile in der eutſprechenden Fagon durch 
Schablonen mittels Maſchinenhilfe herausgeſchnitten. Dieſe 
Schablonen haben durchaus Aehnlichkeit und gleichen Zweck mit 
den bekannten Locheiſen, deren ſich Sattler und Riemer bedienen, 
oder mit den Ausſchlageiſen, welche Blumenmacher zum Aus⸗ 
ſchlagen der Blätter ꝛc. gebrauchen. Es ſind eigentlich ring⸗ 
förmig geſchloſſene Stahlſchienen, deren untere ſcharfe Kante der. 
Form des auszuſchneidenden Lederſtückes, alſo unter der Contur 
einer Sohle, entſpricht. Die Einrichtung beſteht nun darin, daß 
über einem Tiſche mit ſtarker Holzplatte ſich ein Stempel inner⸗ 
halb ziemlich enger Grenzen im mäßigen Tempo aber mit großer 
Kraft durch eine mechaniſche Vorrichtung auf und ab bewegt, 
welche durch den Fuß des Arbeiters bewegt wird. Dieſer breitet 
nun die Lederhaut über der glatt gearbeiteten Hirnfläche eines 


alle vorkommende Größen von Sohlen mit paſſenden Schablonen 
verſehen ſein muß, ſondern daß ſie auch von derſelben Größe je 
zwei, eine für den rechten und eine für den linken Fuß paſſend 
haben muß. In ähnlicher Weiſe werden auch die Kappen an 
Zeugſtiefelchen, die Hackenbeſätze u. dergl. m. aus dem Leder 
mittels Schablonen ausgeſchnitten. 

Eine parallel daneben gehende Arbeit iſt die Herſtellung der 
Obertheile, welche faſt ausſchließlich durch Zuhilfenahme der Näh⸗ 
maſchinen bewirkt wird. Wir fünnen über dieſe Operation mit 
einem um ſo kürzeren Berichte hinweggehen, als ſie nur eine 
unter einer gewiſſen Theilung der Arbeit in größerer fabrik— 
mäßiger Ausdehnung betriebene Gamaſchen-Stepperei darſtellt. 
In einem Saale ſind an einer großen Zahl von Nähmaſchinen 
Mädchen beſchäftigt, die zur Herſtellung der ſogenannten Ga— 
maſchen erforderlichen Näharbeiten zu vollbringen. Die einen 
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Fig. 1-8, Sefebore’s verbeſſerte Böfdungswange und Anlegelibelle. 


auf dem Maſchinentiſche ſtehenden niedrigen Holzklotzes aus, legt 
an der betreffenden Stelle das Schobloneneiſen mit der ſcharfen 
Kante auf das Leder und ſchiebt nun den Klotz, während der 
Stempel in die Höhe geht, unter dieſen. Indem der Stempel 
darauf wieder niedergeht, drückt er die ſcharfe Kante der Schablone 
durch das Leder durch und ſchneidet mit dieſer einzigen Bewegung 
eine Sohle aus dem Leder heraus. So wie der Stempel wieder 
in die Höhe geht, zieht der Arbeiter den Klotz darunter hervor 
und verrückt das Leder, um nun an einer anderen Stelle dieſelbe 
Operation zu wiederholen u. ſ. f. Daß er dabei darauf Rück⸗ 
ſicht zu nehmen hat, daß die Schnitte möglichſt dicht an einander 
treffen, damit ſo wenitz wie möglich Abfall entſtehe, verſteht ſich 
von ſelbſt. Stückchen, welche keine größere Sohle mehr geben, 
werden zu Sohlen für Kinderſchuhe verwendet oder in anderer 
Weiſe, und es leuchtet hiernach ein, daß die Fabrik nicht nur für 


nähen die Gamaſchen zuſammen, andere nähen die Gummizüge 
ein, während noch andere die verſchiedenen Zierarten auf den 
Glanzlederkappen u. dergl. einſteppen. Zu gleicher Zeit ſind in 
dieſem Nähſaal noch eine beträchtliche Zahl Handnäherinnen mit 
Adjuſtirung des fertig hergeſtellten Schuhwerkes, reſp. mit An⸗ 
nähen von Knöpfen, Bändern, Einfaſſen u. dergl. beſchäftigt. 
Aus den durch getrennte Operationen hergeſtellten Obertheilen 
und den Sohlen wird nun in dem Montirſaal das Schuhwerk 
zuſammengeſtellt. Theils geſchieht dies noch in der bekannten 
einfachen Manier, theils aber mit beſonderer Rückſicht auf die 
durch Maſchinen zu betreibende Fabrikation in beſonderer Weiſe, 
die nicht wie bei der Handarbeit Obertheil und Sohle beim Zu— 
ſammenſtellen zugleich durch Nähen oder Nageln dauernd an 
einander fügt, ſondern fid) blos darauf beſchränkt, den Schuh aus 
feinen Theilen zuſammenſtellen, um dieſe demnächſt durch eine ber 
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ſondere, durch die Maſchine zu vollziehende Operation feſt zu 
verbinden. — 

Behufs dieſes Montirens hat der Arbeiter einen auf einer 
Spindel drehbaren eiſernen Leiſten mit der Sohlenſeite nach oben 
vor ſich. Ueber den Leiſten iſt vorher ſchon das Obertheil ge⸗ 
zogen worden; jetzt legt der Arbeiter die innere Sohle, die ſo⸗ 


genannte Brandfohle auf den Velſten, zieht die Ränver des Obers 
theiles ſcharf über die Kanten der Sohle fort und befeſtigt ſie 
auf dieſer mittels kleiner Stifte, indem er die gezogenen Ränder 


möglichſt biegſam und geſchmeidig zu erhalten, damit er ſich dicht 
ſchließend an die zuſammenzunähenden Stoffe anlegt, muß er einer 
mäßigen Wärme ausgeſetzt ſein, zu welchem Behufe das beweg- 
liche Horn, auf welchem der zu nähende Schuh ſteckt, durch eine 
Gasflamme continuirlich erwärmt wird. Selbſtredend muß das 
Anziehen des Fadens, reſp. des Pechdrahtes, auch mit einer ent— 


ſprechenden Kraft geſchehen, um die Naht dicht herzuſtellen 
daß die Maſchine zu dieſer Kraftäußerung vollkommen b 
iſt, bewies ſie durch eine kleine Verſuchsarbeit: ſechsfaches S 


des Obertheiles mit dem Hammer möglichſt flach und glatt nieder- leder auf einander zu nähen, welche fie ohne Schwierigke 
klopft. Iſt fo ringsum das Obertheil an der Brandſohle ger | den Augen der Anweſenden vollbrachte. Außerdem iſt die 
hörig befeſtigt, fo werden auf den von dem Obertheil nicht be- ſchine noch mit einem Zählapparat verſehen, welcher die 
deckten Stellen der Brandſohle beſonders zugeſchnittene Lederſtücke] der von ihr gemachten Stiche angiebt, ſodaß in dieſem 

aufgeklebt, um dadurch die Fläche der Brandſohle fo weit zu er- eine Controle der von ihr vollbrachten Arbeit von ihr ſel! 
höhen, daß die umgebogenen Ränder des Oberleders nicht mehr liefert wird. 5 

vorſtehen. Iſt dieſe Ausgleichung erfolgt, ſo wird die eigentliche Das Weſentlichſte iſt aber, daß ſie ihre Arbeit ſo 
Sohle aufgelegt, verloren befeſtigt und auf dieſelbe der Abſatz vollbringt, daß während der Zeit, die wir der Schilderur 
in gewöhnlicher Weiſe aufgenagelt. Die ganze Operation, um Maſchine hier gewidmet haben, mehrere Paar Schuhe fert 
einen Schuh fertig zu montiren, dauert 20 Minuten, ſodaß man worden fein würden, denn thatſächlich dauert das Aunähe 
alſo binnen 3, Stunden ein Paar Gamaſchenſchuhe fir und | einem Paar Sohlen nicht länger als 1½ Minuten. 

fertig erhalten kann, da die nun folgenden Operationen nur wenige Der Schuh iſt nun fo weit fertig, daß es nur nöth 
Minuten in Auſpruch nehmen. Dieſe Operationen find übrigens die Rinne, in welcher die Nath äußerlich jetzt noch ſichtbar 
die intereſſanteſten. Nachdem nämlich durch eine kleine beſondere [durch Niederdrücken des Lederrandes mittels einer Art Fa 
Vorrichtung vicht längs des Randes der Sohle eine falzartige | zu ſchließen, und die letzte Hand anzulegen behufs Adjuf 
Rinne zur Aufnahme der Sohlennaht aufgeworfen worden iſt, des Schuhwerkes, wie Schaben und Poliren der Sohlenränt 
kommt der Schuh unter die Nähmaſchine, welche das Befeſtigen Wir müſſen nun offen geſtehen, daß die Leiſtungen de 
der Sohle bewirkt. Dieſe Nähmaſchine ſieht nun allerdings nicht ſchine die höchſte Anerkennung verdienen. Sie liefert nid 
nur viel größer und ſtärker aus, als eine gewöhnliche Nähma⸗ eine durchaus tadelloſe Arbeit, fie iſt auch im Stande, in 
ſchine, ſie iſt auch principiell von dieſer verſchieden. Eine näher Ausführung täglich 300 bis 400 Paar Herren- oder D 
eingehende Beſchreibung dieſer Maſchine zu geben, iſt ohne Zeich⸗ ſchuhe herzuſtellen, wozu dann allerdings die Hilfsmaſchine 
nung nicht möglich, wäre auch hier nicht am rechten Orte, es Nebeneinrichtungen gehören, deren wir in dieſer Mittheilung 
mögen deshalb folgende Andeutungen darüber genügen. Die Ma- gedacht haben. 

ſchine näht nur mit einem Faden, und zwar iſt dieſer Faden Während die Schuhwaarenfabrikation in dieſer und äh 
regelrechter Pechdraht; der Faden wird der Naht auch nicht von Weiſe in Frankreich, England und Amerika ſchon längſt bet 
oben, ſondern von unten zugeführt durch ein bewegliches Horn, | wird, hat fie in unſerem Vaterlande bis jetzt nur noch 
über welches der Schuh fortgeſchoben wird, ſodaß ſeine Sohle Boden gewonnen, und entſchieden iſt in Schleſien die Fabr 
nach oben gekehrt iſt. Der Faden wird alſo der Sohle nicht Hrn. Wohlauer bis jetzt noch die einzige ihrer Art. 

vom Innern des Schuhes aus zugeführt. Um dem Pechdraht 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Patente. Saugfläſchchen, an E. St. Aubin in Rheims. 
Einfädelapparat, an F. R. Gaspari in Berlin. 0 
Monat September. Getreideſchälmaſchine, Griesmaſchine und Griesputzmaſchine, ar 
Bayern. Buchholz in London. ö 


Maſchinen zum Verpacken und Stopfen von Rauchta 
an Ferd. Flinſch in Offenbach. 


Steuerung auf eine verbeſſerte Hängetaſche, an Maſchinenſchloſſer Joh. 


Hoffmann in Roſenheim. 
Baden. 


Geſteinbohrmaſchine und Luftpumpe, an die Maſchinenbaugeſe 


bak in Packete, Humboldt in Kalk bei Deutz a. Rh. 5 
Cigarrenmundſtück, an Graf Saſſim⸗Ruiſeco in Paris. 


meiſter Brockmann in Stuttgart. 


Verbeſſerte Bürſten und Maſchinen zu deren Herſtellung, an 


Fox in London. 


Drehſcheibe für Locomotiven ohne Fundamentirung, an Obermaf 


Schriftſetzmaſchine, an Karl Hirſch in Berlin. 

Zapfenlager, an M. Rueff in Salzburg. 

Vackſteinpreſſe, an Karl Walterſpiel in Freiburg i. B. 

Eiſenbahnbremſe, an G. Weſtinghouſe in Pittsburg. 

Verbeſſerungen an Webſtühlen, an A. Gyſſer in Kempten. 
Apparat zur Papierſabrikation, an A. Ungerer in Simmer 


Verbeſſerungen an Exhauſtoren zur Lüftung der Mahlgänge, an 
Jaaks und Behrns in Lübeck. 
Landau⸗Wagen, an A. N. Duboſy in Bordeaux. 
Schuhſohleunagelmaſchine, an Ch. F. Gardner in Paris. 
Dampfkeſſel, an D. Dupuis in Aachen. 
Diſtanzmeſſer, an Th. Löfel, Ingenieur in Colmar, 
Verfahren zur Herſtellung von künſtlichen Marmor, an G. Dabey ien. 
in London. . A? Flüſſigkeitsmeſſer, an Dreyer Roſenkranz und Droop in Hann 
Neue Webmaſchine, an F. H. Wilke in Chemnitz. | 


— E—x—— — 


Die Anfertigung einer den kräftigſten chemiſchen Agentien dieſes Fettes weder durch Alkalien noch vurch Säuren im 


i deſten au Intenſität verliert, ja durch erſtere ſogar an Sch 
U un 
ee 1 ON rn Bedrucken noch gewinnt. In der geeignetſten Form als Stempelfarbe 
8 = 7 5 eee Bedrucken von weißem Geräth erhält man die Maſſe, wen 
on Prof. ger. 


die gröblich zerſtoßenen Anacarbiumnüffe mit ſogenanntem $ 

Das in dem Saft der Anacardiumnüſſe enthaltene flüffige | leumäther (dem flüchtigſten Theile des amerikaniſchen Petrol 
vegetabiliſche Fett geſtattet eine ſehr nützliche Verwendung zum in einem verſchloſſenen Glaſe bei mittlerer Temperatur einig 
Bedrucken leinener und baunwollener Gewebe, inſofern die Farbe 


digerirt und hierauf das ſehr flüchtige Löſungsmittel an 
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Luft wieder verdunſten läßt. Bedruckt man mit der reſultiren⸗ 
den ſyrupdicken Stempelfarbe leinene oder baumwollene Gewebe, 
fo erſcheinen die bedruckten Stellen anfangs nicht ſogleich ſchwarz, 
ſondern meiſt nur ſchmutzig braungelb; benetzt man ſie aber hier⸗ 
auf mit Salmiakgeiſt oder mit Kalkwaſſer, ſo ſieht man ſie augen⸗ 
blicklich in tief ſchwarzer Farbe hervortreten, welche nicht blos 
einer geſättigten Chlorkalklöſung völlig widerſteht, ſondern auch 
bei Behandlung mit einer Cyankaliumlöſung, mit Aetzkali, Säuren 
15 Art u. ſ. w. nicht im mindeſten an Farbenintenſität ein⸗ 
büßt. 


Neue Methode zur Prüfung der Eiſenqualität. 


Mr. van Ruth, Iufpeetor der Gruben der holländiſchen 
Regierung, hat eine Methode aufgefunden, von dem Eiſen einen 
ſolchen Abdruck zu nehmen, der genau deſſen Faſern zeigt und 
ein correctes Bild behuf Vergleichung und Entſcheidung darbietet. 
Das Eiſenſtück, deſſen Faſern geprüft werden ſollen, wird an der 
betreffenden Stelle zunächſt völlig geebnet, dieſe Fläche dann ſo 
lange mit Chlorwaſſerſtoffſäure behandelt, bis dieſe ſämmtliche 
Schlackentheile aufgenommen hat. Die dazu erforderliche Zeit 
variirt von 6 bis zu 24 Stunden, je nachdem die Stärke und 
Temperatur es erfordert. Da die Schlacke viel ſchneller ange 
griffen wird, als das Eiſen, fo treten die Faſern deſſelben er- 

haben hervor, und es entſteht eine durchs Aetzen geeignete Platte, 
von der durch Druckerſchwärze, Tuſche oder andere Subſtanzen 
ein Abdruck genommen werden kann, der jede Faſer des Eiſens 
in klarer und beſtimmter Art darſtellt. Die Ausführung dieſes 
Prozeſſes iſt zu einfach, um einer beſondern Beſchreibung zu be⸗ 
dürfen. Indeß iſt damit eine ſchnell zum Ziel führende und 
leicht auszuübende Methode gefunden, die Bildung von Fehl⸗ 
ſtellen zu entdecken, wie ſie ſich namentlich an den Schienen, da 
wo ſie geſchweißt ſind, ſo oft finden, und deren Bloslegung oft 
von großem Werthe iſt. (A. a. O.) 


Weißer Auſtrich auf Metallflächen. 
Von Dr. Sels in Neuß a. Rh. 


Allgemein iſt der Uebelſtand bekannt, daß durch Hitze, nament⸗ 
lich von Gasflammen, weiße mit. Oelfarbe angeſtrichene Lampen: 
ſchirme, Zimmerdecken ꝛc. bald braun werden, indem die organi- 
ſchen Theile der Farbe verbrennen. 

Um nun einen haltbaren Anſtrich zu erhalten, nehme man 
reines fein pulveriſirtes Zinkweiß (Zinkoxyd), miſche dieſes mit 
einer Natron. Waſſerglas⸗Löſung von 40 bis 500 Baums zu einer 
mit einem Pinſel leicht auftragbaren, der gewöhnlichen Oelfarbe 
gleichen Conſiſtenz; die anzuſtreichende Metallfläche putze man vor⸗ 
her rein und beize ſie bei Zink und einigen anderen Metallen 
mit Salzſäure; darauf waſche man mit Waſſer ab und über⸗ 
ſtreiche dieſelbe mehrmals mit der Zinkwaſſerglasfarbe, bis der 
Anſtrich gehörig gedeckt hat. Zwiſchen jedem Anſtrich muß man 
einige Zeit warten; es dauert dies jevoch nicht lange, da die 
Farbe bald trocknet. Hat man größere Flächen, z. B. Zimmer⸗ 
decken zu ſtreichen, ſo miſche man nicht zu viel Farbe auf ein⸗ 
mal, da dieſelbe durch chemiſche Verbindung in ſich dick und 
trocken wird. N 

Dieſer von organiſchen Theilen freie Anſtrich bleibt auch bei 
großer Hitze blendend weiß und wird nur durch mechaniſch ab- 
gelagerte Staub- und Lampenrußtheile unrein; er haftet feſt und 
iſt jedem mit Oelfarbe erzielten wegen feiner Schönheit, Halt⸗ 
barkeit und Billigkeit vorzuziehen. 

Durch Zuſatz von anderen Mineralfarben kann man dem 
Weiß einen anderen Ton geben. (P. J.) 


Neues Haarzerſtörungsmittel. 
Von Prof. Böttger. 


Als ein außerordentlich wirkſames, vollkommen geruchloſes 
Haarzerſtörungsmittel haben wir das Natriumſulfhydrat erkannt. 
Daſſelbe greift noch weit energiſcher die Haarſubſtanz an, als 
das von uns vor 34 Jahren zu dieſem Zweck empfohlene, unan⸗ 


genehm nach Schwefelwaſſerſtoffgas riechende Calciumſulfhydrat. 
Man erhält das neue Haarzerſtörungsmittel in einer ſehr paſſen⸗ 
den Form, wenn man 1 Gewichtstheil kryſtalliſirtes Natrium⸗ 
ſulfhydrat mit 3 Gewichtstheilen feiner Schlämmkreide (kohlen⸗ 
faurem Kalk) zu einem feinen Pulver innigſt zufammenreibt. 
Feuchtet man dieſes Gemiſch, welches ſich unbegrenzt lange, ohne 
eine Zerſetzung zu erleiden, in verſchloſſenen Gläſern auſbewahren 
läßt, mit einigen Tropfen Waſſer zu einem dicken Brei an, und 
trägt ſolchen in Meſſerrücken dicker Lage z. B. auf ein mit Haaren 
bewachſenes Fell, fo ſieht man ſchon innerhalb weniger Minuten 
das dickſte Haar in eine weiche, durch Waſſer leicht von der Haut 
zu entfernende Maſſe ſich verwandeln. Bei längerer Einwirkung 
findet ſelbſt eine Corroſion der Haut ſtatt. 
(Jahresb. d. phyſik. Vereines zu Frankfurt a. M.) 


J. Lefebvre's verbeſſerte Böſchungswaage und 


Allegelibelle. 
Aus dem Bulletin de la Société d’Encouragement d. pol. J. 


Fig. 1 ſtellt die neue Böſchungswaage (elitographe) im Auf- 
riß, Fig. 2 im Profil und Verticaldurchſchnitt durch die Mitte 
des gußeifernen Rahmens A dar. Eine gewöhnliche Libelle D 
mit Luftblafe iſt an eine 25 Centimeter lange ſenkrechte Alhidade 
B aus Meſſing befeſtigt, deren Merkzeichen auf einem gleichfalls 
meſſingenen Limbus O fpielt und den Grad der Neigung bis zu 
250 Millimeter per Meter mit aller für die Praxis wünſchens— 
werthen Genauigkeit angiebt. Die Schraube E dient zur Regu⸗ 
lirung der Libelle, wenn die Alhidade auf den Nullpunkt des 
Limbus eingeftellt iſt. Der rechtwinkelige Rahmen läßt ſich mit 
jeder ſeiner Seiten anlegen und ſomit auch zum Lothen ver⸗ 
wenden. Fig. 3 zeigt den unteren Theil des nämlichen Inſtru⸗ 
mentes in Verbindung mit einer gußeiſernen Hohlſchiene F im 
Aufriß, Fig. 4 in der Seitenanſicht. Dieſe Schiene iſt mit einer 
eckigen Rinne und an ihren Enden mit zwei aufwärtsſtehenden 
Ohren verfehen, in welchen der Rahmen A mittelſt Stellſchrauben 
befeſtigt wird. 

Was die verbeſſerte Anlegelibelle (niveau de pose) anbe⸗ 
langt, ſo läßt ſie ſich, in Folge einer in ihrer gußeiſernen Schiene 
angebrachten eckigen Rinne oder Hohlkehle, ebenſo leicht auf einen 
Cylinder oder einen Grat ſetzen, als auf eine ebene Fläche. Fig. 5 
ſtellt eine Aulegelibelle in der Seitenanſicht, Fig. 6 im Durch⸗ 
ſchnitt dar. G iſt der rechteckige Rahmen, welcher an jeder feiner 
Seiten mit einer eckigen Rinne verfehen iſt und in feinem Inneren 
die Glasröhre aufnimmt. Letztere wird mittelſt einer Drahtfeder 
äquilibrirt. 

Fig. 7 ſtellt eine Libelle einfacherer Art im Grundriſſe, 
Fig. 8 im Querſchnitt dar. H iſt das Lineal, welches an feiner 
unteren Seite die erwähnte eckige Rinne enthält. Die Röhre I 
iſt in dem Lineal ſelbſt eingeſchloſſen; ein darüber angebrachtes 
längliches Fenſter geſtattet die Luftblaſe zwiſchen ihren Merk⸗ 
zeichen zu beobachten. 


Email⸗Imitation durch Lithographie. 


Der Chemiker der ehemaligen k. k. Porzellanfabrik in Wien, 
Hr. Franz Koſch, hat, wie „Kunſt u. Gewerbe“ melden, durch 
fortgeſetzte Verſuche jene Schwierigkeiten überwunden, die bei der 
Anwendung der Lithographie zum Einbrennen auf Glas, Por⸗ 
zellan und Metall das Vermeiden größerer Flächen erfordern. 
Bei den Franzoſen und Engländern find dieſe Stellen ſtets un⸗ 
rein und auf unſolide Weiſe durch nachträgliches Bemalen ver— 
tuſcht, ſelbſt da, wo Schattirungen vorkommen. Der Vorzug der 
Lithographien von Koſch iſt auch von öſterreichiſchen und aus⸗ 


ländiſchen Fabrikanten anerkannt, und wir können bereits von 


einer neuen Richtung ſprechen, welche die einzelnen Fabrikanten 
durch diefelben eingeſchlagen haben. 

Im Porzellan cultivirt in hervorragender Weiſe Hr. Wahliß 
in Wien dieſe Email⸗Imitationen. Auf emaillirtem Metall und 
zum Theil auch direct auf demſelben kann man dieſelben Orna⸗ 
mente einſchmelzen, ebenfalls auf Fayence und auf gewöhnlicher 
Ziegelerde. Für gewiſſe Farben iſt es jedoch nothwendig, daß 
eine weiße Unterlage gegeben wird, wenn dieſelben brillant wirken 
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ſollen. Für das geſammte Kunſtgewerbe und für die Architektur 
find dieſe chemiſchen Lithographien von Bedeutung. Einestheils ge- 
winnt die Flachornamentik ihre alte Bedeutung wieder bei Gegen: 
ſtänden, welche wegen der leichteren Herſtellung der Plaſtik ſie 
vernachläſſigten; anderntheils haben wir es mit einem monumen⸗ 
talen Materiale zu thun, da die eingebrannte Farbe unzerſtörbar 
an dem Gegenſtande haftet. Die Billigkeit der Vervielfältigung 
in Tauſenden von Exemplaren und die Leichtigkeit, mit der jeder 
Decorirende ſolche Lithographien nebſt Gebrauchsanweiſung fertig 
beziehen kann, erklärt außerdem die umfaſſende Verwendbarkeit 
derſelben. Bereits iſt höheren Orts der Auftrag gegeben worden, 
den Chor der Fünfhauſer Kirche, anſtatt mit Teppichmalereien, mit 
lithographiſch eingebrannten Fayenceplatten zu decoriren. In der 
Architektur dürfte die Verwendung der lithographiſch eingebrann⸗ 
ten und glacirten Thonplatten zur Fagadendecoration ebenfalls 
eine neue Epoche einführen. 


Was das Verfahren beim Druck anbetrifft, ſo werden die 
chemiſchen Farben auf ein gefirnißtes Papier gedruckt, welches die 
Eigenſchaft hat, daß es den Firniß ſammt der Farbe auf dem 
gleichfalls mit einem Firniß beſtrichenen Gegenſtande haften läßt. 
Dieſe Firnißſubſtanzen enthalten fo wenig organiſche Stoffe, daß 
kein Rauch entſteht, welcher die Farben ſchwärzen könnte. Jede 
Farbe wird einzeln aufgedruckt, nachdem die vorhergehende voll⸗ 
ſtändig trocken geworden iſt, was bei der ſchwarzen Farbe oft 5 
bis 6 Tage dauert. Außer dem Gold- und Silberdruck ſind 
mehrere Metalllegirungen im Gebrauch, die einen reuſſirenden 
Schimmer geben. Auch der Perlmutterglanz, welcher dem Por⸗ 
zellan gegeben wird, iſt von äußerſter Eleganz. 

Nicht zu ſtark gewellte Flächen find zur Anwendund der Koſch'⸗ 
ſchen Lithographien am beſten, und es bleibt der Haltbarkeit vor⸗ 


behalten, die ergänzenden Linien auf der Scheibe zu ziehen und 


gewiſſe Details zur Vollendung beizufügen. 


Induſtrielle Nolizen und Recepte. 


Roheiſen⸗Ausfuhr Englands. 


Die Roheiſen⸗Ausfuhr Euglands betrug in den erſten acht Monaten 
des Jahres 1870 10. 249,660 Ctur. (davon nach Deutſchland 1,404,140 Ctnr.). 
Im Jahre 1871 (acht Monate) 13,585,060 Ctur. (davon nach Deutſchland 
2.563,860 Ctur.), in den Monaten Januar bis Auguſt 1872 18,586,140 
Centner (nach Deutſchland 4,011,440 Ctur.). Nach Frankreich gingen feit 
Januar d. J. 132,340 Ctur., nach Nordamerika 3,046,620 Ctnr. 


Gefammtlänge aller Eiſenbahnen der Erde. 


Die Geſammtlänge aller Eiſenbahnen der Erde wird von Dr. Stürmer 
(Geſchichte der Eiſenbahnen) am Schluſſe des Jahres 1871 auf 233,988 
Kilomeſer angegeben. Davon treffen auf Europa 111,909 Kilom, auf 
Aſien 8533 Kil., auf Afrika 1733 Kil., auf Amerika 109,961 Kil. und 
auf Auſtralien 1812 Kil. In Europa haben: Deutſches Reich 20,980, 
Oeſterreich 11.899, Großbritannien 24,603, Frankreich 17,666, Belgien 
3041, Niederlande 1616, Schweiz 1472, Italien 6378, Spauien und Por⸗ 
tugal 6108, Dänemark 876, Schweden und Norwegen 2258, Rußland 
13,950, Türkei und Griechenland 1062 Kilometer. 


Die japaneſiſche Papierfabrikation. 


Die Papierfabrikation aus der Rinde des Maulbeerbaumes iſt, wie 
der Conſul aus Kanigawa mittheilt, ſchon ſeit dem Jahre 610 in Japan 
bekannt und die Mannigfaltigkeit der Papiere daſelbſt eine außerordent⸗ 
lich große. Es werden z. B die verſchiedenſten Handelsgegenſtände, z. B. 
Sonnen- und Regenſchirme, Taſchentücher, Bänder, Laternen, Tabaks⸗ 
ſchachteln, Schmuckſacheu für den Kopfputz der Frauen u. ſ. w. daraus 
gefertigt. Der japaneſiſche Gelehrte Kami-⸗Dſuki⸗Choto⸗Ki ſpricht in einem 
Werke mit Begeiſterung von dieſem japaneſiſchen Induſtriezweige, aus 
Papier Ferngläſer, Schirme, waſſerdichte Kleider, ſowie Schuhe und Kopf⸗ 
bedeckung für die Soldaten anfertigen zu können. Schuhe verſteht man 
auch ſchon in Europa aus Papier anzufertigen; das haben während des 
Krieges einige Lieferanten der franzöſiſchen Armee gezeigt. 


Verein deutſcher Eiſenbahn⸗Nerwaltungen. 


Der Verein deutſcher Eiſenbahn⸗Verwaltungen hat in der Wiener 
Generalverſammlung von 1869 den Beſchluß gefaßt, einen Fonds zur 
Prämiirung von Erfindungen und Verbeſſerungen: 1) in der Conſtruc⸗ 
tion und den baulichen Einrichtungen der Eiſenbahnen; 2) an den Be⸗ 
triebsmitteln, reſpective in der Verwendung derſelben. und 3) in Bezug 
auf die Central⸗Verwaltung der Eiſenbahnen, wohin auch hervorragende 
Erſcheinungen in der Eiſenbahn-Literatur gerechnet werden follen, zu 
gründen, und dafür alle drei Jahre Prämien im Betrage von 10,000 
Thalern ausgeſetzt. Die nächſte außerordentliche Verſammlung des Ver⸗ 


eines ſoll nun die Wahl von ſechs Mitgliedern der Commiſſion für Prü⸗ 


fung der zur Prämiirung angemeldeten Erfindungen vornehmen und ent⸗ 
ſcheiden, von wann an die erſten drei Jahre zu rechnen ſind, ob vom 


Tage des Beſchluſſes, wonach die erſte Prämiirung jetzt ſchon ſtattzu⸗ 
finden hätte, oder von jetzt an, wo die Conſtituirung der Commiſſton er⸗ 
folgt. Außer einer Menge Anträge für die Ertheilung von Prämien von 
Erfindungen liegt aber auch der Generalverſammlung ein Schreiben der 
königlichen Eiſenbahn⸗Direction zu Hannover vor, worin dieſelbe Namens 
des Norddeutſchen Eiſenbahn⸗Verbandes beantragt: „Der Verein möge 
eine Prämie für die Erfindung einer Einrichtung ausſetzen, mittelſt wel⸗ 
cher die Kuppelung vorgenommen werden kann, ohne daß ein Zwiſchen⸗ 
treten des Kupplers zwiſchen die Wagen erforderlich iſt.“ Die geſchäfts⸗ 
führende Direetion ſtellt den Antrag, zu erwägen, ob und in welchem 
Betrage für dieſe Erfindung eine beſondere Prämie auszuſetzen wäre, um 
nicht drei Jahre auf die Erledigung einer ſo wichtigen Frage warten zu 
müſſen. Erwägt man die große Anzahl von Unglücksfällen, welche durch 
Quetſchungen zwiſchen den Puffern herbeigeführt werden, ſo iſt eine bal⸗ 
dige Löſung des aufgeſtellten Problems gewiß höchſt wünſchenswerth. 


Kiterariſcher Anzeiger. 


Hartig, E. Dr. u. Prof.: Tafel der Amfangsgeſchwindigkeiten pr. Be⸗ 
kunde berechnet aus Durchmeſſer und Amdrehungsfahl pr. Minute. Wei⸗ 
mar 1873, B. F. Voigt. — Die vorliegende kleine Tafel ſoll die Rech⸗ 
nung bei den Unterſuchungen über den Kraftbedarf verſchiedener Ar⸗ 
beitsmaſchinen erleichtern und abkürzen. Je willkommener dieſer Zweck 
für Maſchinen⸗Techniker, Werkmeiſter, Conſtructeure und Fabrikdiree⸗ 
toren ſein wird, auf einen um ſo größeren Abſatz und freundliche Auf⸗ 
nahme wird deshalb die Tafel bei ihnen auch rechuen dürfen. . 

Noth, Ludwig, Bergingenieur: Die Keſſelſtein⸗Bildung und die Mittel 
zur Verhütung derſelben. Mit einer lithographiſchen Tafel. Berlin 
1872, Verlag von R. Gärtner. — Jeder Techniker und Beſitzer von 
Dampfkeſſel⸗Anlagen kennt die Nachtheile und Gefahren, welche die 
Bildung von Keſſelſtein mit ſich führt. Der Verfaſſer beſpricht nun 
in ſeinem Buche zunächſt die Nachtheile der Keſſelſteinbildung, dann 
das Reinigen der Keſſel und ſchließlich die chemiſchen, ſowie die mecha⸗ 
niſchen Mittel und Apparate zur Verhütung der Keſſelſteinbildung. Es 
dürfte jedem Dampfkeſſel⸗Beſitzer der Beſitz des kleinen Werkes von 
großem Nutzen ſein. N 

Abbaß, J. W., Gelbgießer, Metall⸗ und Broncearbeiter ꝛc.: Handbuch 

des Gürtlers, Schwertfegers, Melall⸗ und Broncearbeiters. Mit 6 Ta⸗ 

feln, enthaltend 158 Abbildungen. Weimar 1873, B. F. Voigt. — 

In dieſem Buche iſt die Bearbeitung der „ meiſten Metalle durch Feilen, 

Drehen, Bohren, Schmieden, Gießen, Stanzen, Ciſeliren, Graviren, 

Walzen, Ziehen, Vergolden, Verſilbern, Verkupfern, Verzinken, Ver⸗ 

zinnen, Beizen, Aetzen, Bronciren, Schleifen, Poliren ꝛc. unter Zu⸗ 

grundelegung der neueſten Erfahrungen und Fortſchritte ausführlich 
dargeſtellt. Wegen feines umfaſſenden und gediegenen Inhaltes wird 
das Werk, zumal der Verfaſſer ſelbſt Praktiker iſt, nicht nur die Lernen⸗ 
den, ſondern auch dem ſchon erfahrenen Meiſter, insbeſondere aber auch 
den Geſellen, die bei dem gegenwärtig vielerorts herrſchenden Princip 
der Arbeitstheilung eine nur einfeitige praktiſche Ausbildung haben, 
von großem Nutzen ſein. Aus dieſen Gründen kann das Werk einer 
willkommenen Aufnahme in den betreffenden Kreiſen ſich gewärtig halten. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 


Hierzu zwei Extra⸗Beilagen: „Illuſtrirtes Baulexikon“, Verlag von Otto Spamer in 
in Tiſchlerarbeit ſowie Kirchenmöbel und Kirchengeräthe“, Verlag von B. 


Leipzig, und „Der innere Ausbau der Kirchen 
F. Voigt in Weimar, betreffend. 


